SESSION DE 2008

CP/PLP
CONCOURS EXTERNE

METALLURGIE : ETUDE D'UN CAS DE SOUDAGE

Durée conseillée 1h00

Documents fournis :

- Le texte du sujet ;

- Le plan de définitiofiRep : 2008/0%;

- Le schéma de la préparation de I'assemblage dps8Rt Rep 34oc. Res 1)

- Un extrait de catalogue de produit d’appg@oc. Res 2)

- Un Descriptif de Mode Opératoire de Soudage (@18.)(Doc. Rep ) en 2 exemplaires.

Nota : Réponses sur feuille de copie et documents rép@mpgespriés

On se propose d'étudier I'assemblage du Troncrk(B&p 8)avec la brid¢Rep 3) effectué sur
'appareil dénomm& ENSEMBLE GRENAILLAGE » :

O Préparation des bords suivaldtail F (Doc. Res 1)

O La premiere passe est réalisée avec le procédé =.14

O Les passes de remplissage seront réalisées apeackreé « 111 ».

TRAVAIL DEMANDE

) ETUDE DU D.M.O.S. « correspondant a la premiergasse »:

* 1.1) Donnez la signification du procédé « 141 ».
e 1.2) En vous aidant d'un schéma, expliquez le grinde ce procédé.
e 1.3) Complétez le D.M.O.S.

Rappels :
Intensité de soudage (Is) = 40 x épaisseur a souder
Tension de soudage (Us) = 10 + (0.04 x Is)

Vitesse de soudage : 15 cm/min

1) ETUDE DU D.M.O.S. « correspondant aux passes demplissage »:

o 2.1) Déterminer le nombre de passes.

e 2.2) Compléter le DMOS.

Rappels :
Tension de soudage (Us) =20 + (0.04 x Is)

N.B. : Toutes explications, justifications, calculs sprésentés sur feuilles de copie.

1/5




Schéma de la préparation de 'assemblage des Repi8Rep 3.

Doc. Res 1
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Conseils pratiques pour le soudage a I'arc électr@denrobée

Soudage bord a bord sans chanfreln siecrode rtile ou basique, rendement standard)

Typ= d'assemblage Epaisseur |Ecartement | Diamétre d'électrods Intersites MNom bres

fmm) {mm) {mmy) recommandées | d'électmodas
= 10710 o 15 30/35 '.i &
Linex 1510 110 1.6 J0:40 &
sauls o 2 S04 &
EEI.&BEI 2040 1010 2.5 a0 A &
et 315 204 4
= F0M0 20M0 3,15 = =]
i i 4 130 A 4
40010 SO0 4 140 & T
o 2 2 1 :_.paa-aec 3;12 =3 ;,"q_ ]
2= pages: 160 4
deu FiiiT=n 1" passs 4 130 A 4
passsE ] [ 4 3 2% e 4 170 & 4
EVEIE 1" passs 4 150 A 5
dlectrods =] 4 2%° pomes; § 200 A 4
-_:nrn:lmfur'e 1" pasax 5 160 i 4
A = 4 2= paaee: 5 220 4
p— 1" passs 5 180 A -]
7 4 2% noaee: 5 220 A 4

soudage bord a bord avec chanfrein @ectrods rutie ou hesique, rendemant standand)

Epais. Répartition Angle [ Nombe Diam. des | Intensite Mombre Vitesse
de la téla des passas du chanfrein de electmdes o' électrodes an
(mm.) passes {mm) (A {au métre) {me/hj
] g 2 H15 100 A 32 4.8
: 4 160 .A 5
X115 100 A 3.2
L] i Tio® bl 4 ATOA 4 3
4 180 A &
H15 100 A 3,3
10 " Tio? 3 4 1TOA & 2.4
4 1680 A &
12 "QE'TZ,? A0° 5 3,15 105 A 33 18
'u 4-4-4-4 ATOA 18

i 315 105 A 3,32

12 "-'!-—E'P gt 4 4 170A =] 2.2
o &5 200 A 10
".,;a-—-u?-’_ H15 105 & EE e ]

14 i & = 4 ATOA ] 1.5
555 20004, 13

e 315 11|:|i A
—— . 4 170 5

18 — 3 E‘ 55 220 A 10 £
B.3-82 280 A T
— 4 150 A 3
i — : 4 1TOA 5

=0 — o s 55 220 A @ e
e BIE363-63| 2604 18

Doc. Res 2
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
du constructeur ou du fabricant { DMOS )

Liew : Examinateur ou Organime dinspection:
DMOS rafarence H°
FW-QM0OS No Méthode de praparation et nettovage :

Constructeur ou Fabricant :

Mom dusoudeur :

Spécification matériau de base :

Frocédé de soudage :

Epaiseur du matériau de base (mm) :

Type de joint :

Diamétre du matariau de base (mm]:

D &taik de préparation de joint (Schéma) ™ :

Fosition de soudage de Massemblage:

Schéma de préparation

Disposition des passes

Faramétres de soudage :

Fasse Frocédé Dimersion | Courant| Woltage

H® métal dapport A

Tywpe de courant | Alimentation en fil
Folarits Vitesse d'avaned®

Energie de
soudage ™

hétal d'apport :  codifcation :

Autres informations :

marque &t type

Reprise spéciale ou séchage :

par ex.: balayage (Jargewr masimale) ozdillation :

Gaz de protect on f flux endrait :

BneErs |

Frequence, Temponsation

Débit de gaz : endroit :

Soudage pulsé détails

BneErs |

Lisance de mainten :

Type délectrode de ungsténes/Dimension
Détils de gougeage au du support enwvers
Température de préchauffage

Détail du plasma :

Angle de torche

Température entrepassas |

Traitement thermique aprés soudage ou willizsement
Temps, Température, histhode :

“Mtesze de montée entempérature et de refroidizsement™ :

L'assemblage de qualifcation décrit ci-dessus a &té soudé en présence de :

Constructeur ou fabricant
Mom, date et signature

Sl cessdle

Examinateur ou organisateur dinspe ction

Mom, date et zignature
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DESCRIPTIF DE MODE OPERATOIRE DE SOUDAGE
du constructeur ou du fabricant { DMOS )

Lieu :
O MOS réfarence N :

Examinateur ou Organime dinspection :

PW-OMOS WNE
Constructeur ou Fabricant :

Méthode de praparation et nettovage :

Mom dusoudeur :

Frocédé de soudage :
Type de joint :

D &taik de préparation de joint (Schéma) ™ :

Spécification matériau de base :

Epaiseur du matériau de base (mm) :
Diamétre du matariau de base (mm]:

Fosition de soudage de Massemblage:

Schéma de préparation

Disposition des passes

Faramétres de soudage :

Fasse Frocédé Dimersion | Courant| Woltage
H® métal dapport A W

Tywpe de courant | Alimentation en fil
Folarits Vitesse d'avaned®

Energie de
soudage ™

hétal d'apport :  codifcation :
marque et type

Autres informations :

Reprise spéciale ou séchage :
Gaz de protect on f flux endrait :

par ex.: balayage (Jargewr masimale) ozdillation :

erers ;
Débit de gaz : endroit :

erers ;
Type délectrode de ungsténes/Dimension
Détils de gougeage au du support enwvers
Température de préchauffage
Température entrepassas |
Traitement thermique aprés soudage ou willizsement

Frequence, Temponsation

Soudage pulsé détails

Lisance de mainten :

Détail du plasma :

Angle de torche

Temps, Température, histhode :

“Mtesze de montée entempérature et de refroidizsement™ :

L'assemblage de qualifcation décrit ci-dessus a &té soudé en présence de :

Constructeur ou fabricant
Mom, date et signature

Examinateur ou organisateur dinspe ction

Mom, date et zignature

Sl cessdle
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